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mittels eines Laser-Schneldstrahls in die erforderlichen Tel- 
le aufzuteilen. Auf diese Weise ergeben sich sehr genaue, 
durch saubere Schnittkanten begrenzte Schnittfugen, die 
keinerlei Nacharbeiterfordern. Die Schnittfugen haben eine 
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Patentanspriiche 



1. Verfahren zur Herstellung einer Intarsie aus meh- 



oder aneinander angeordnet sind, wobel die einzelnen 
Telle aus zumindest einem Furnierblatt geschnitten wer- 
den, in gewUnschter Weise zusainmengelegt werden und auf 
einen Trager aufgeleimt werden, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Telle aus dem jeweiligen Furnierblatt mittels 
eines Laser-Schneidstrahls geschnitten werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Laser-Schneiden unter Schutzgas erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Schutzgas ein Nj-Strahl auf die Schnittstelle 
gerichtet wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der Laser-Schneidstrahl an 
der Schnittstelle derart gebUndelt istr daB die Schnitt- 
fuge eine Breite von ungefShr 0/15 mm Oder weniger hat. 



5. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB ausschlieBlich die die Telle 
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reren Teilen aus FurnierholZf die paBgenau in- und/ 
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1 begrenzenden Formlinxen im Furnierblatt geschnitten 
werden . 

6. verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 5, dadurch 
5 gekennzeichnet, daB die beiderseits der Schnittfuge Ue- 
genden Bereiche des Furnierblattes als Teile fUr die in- 
tarsie verwendet werden. 



10 



15 



20 



7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB in zumindest zwei Furnierblattern mit gleichen Abmes- 
sungen gleich geformte Teile durch Schneiden entlang 
gleicher Formlinien in beiden Furnierblattern ausgebil- 
det werden und daB Teile aus dem einen der beiden Fur- 
nierblMtter mit Teilen aus dem anderen der beiden Fur- 
nierbiatter zur Intarsie zusaramengelegt werden. 

8. verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die zumindest zwei Furnierbiatter Ubereinanliegend 
gleichzeitig mittels desselben Laser-Schneidstrahls ge- 
schnitten werden. 

9. verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die zumindest zwei Furnierbiatter wahrend des 
gleichzeitigen Schneidens miteinander verklebt sind. 



25 



30 



35 



8/16/2006, EAST Version: 2.1.0.14 



TiEDTKE - Bo HUNG K^NNS r'-GlRUPt 

PbLLMANN - Grams - Struif 



3A32681 



- 3 - 



Atz-Maria Danger 
8751 Mespelbrunn 



Patentanwdlte und 
Vertreter beim EPA 

Dipl.-lng. KTiedtke 
DIpl.-Chem. G. Buhling 
DIpL-lng. Ft Kinne 
Dipl.-lng. R Grupe 
DIpl.-lng. B. Pellmann 
DipL-lng. K Grams 
Dipl.-CherTt Dr. B. Struif 

Bavariaring 4, Postfach 20 24* 
8000 Munchen 2 

Tel:: 089-539653 
Teiex: 5-^24845 tipat 
Telecopier: 0 89 - 537377 
cable: Germaniapatent MQnch 

5- September 1984 
D£ 4244 



Verfahren zur Herstellung 
einer Intarsle 



Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung einer Intarsie, d.h. einer Holzeinlegearbeitr 
gemMB dem Oberbegriff von Patentanspruch !• 

Derartige Intarsien haben eine besonders ansprechende 
Msthetische Wirkung und werden daher seit langem zur 
Verzierung und VerschSnerung von Holzteilen/ insbeson- 
dere von MObeln, Wandverkleidungen, Deckenverkleidun- 
gen, TUren und dergleichen benutzt. 

Beim herkoiranlichen Herstellen einer Intarsie wird in 
folgender Weise vorgegangen. Nach Entwerfen des Musters 
werden die den Umfang der Telle der Intarsie definie- 
renden Formlinien derjenigen Telle, die aus demsel- 
ben'Purnierholzblatt gefertigt werden sollen, auf die- 
ses FurnierbLatt auf gezeichnet. Danach werden die- 
se Telle aus dem FurnierbLatt von Hand ausgeschnit- 
ten, und zwar werden dabei die Rundungen mit dem. Furnier- 
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messer oder der Furnierschere geschnitten, wShrend die 
Geraden tlblicherweise gesSgt und danach fugendicht ge- 
hobelt werden. Diese Telle werden dann als Schablonen 
ftir das Anzeichnen der Formlinien auf zumindest ein wei- 
teres Furnierblatt aus einem anderen Holz benutct. 
In diesem zweiten Furnierblatt wird dann entlang 
der Formlinien geschnitten, wie dies vorstehend fiir das 
erste Furnierblatt erlSutert ist. Diejenigen Telle, 
aus denen die Intarsie schliefilich bestehen soil, wer- 
den dann in gewUnschter Weise zusanunengelegt, wobei in 
der Regel eine Macharbeit in Form von Feilen, Schleifen 
und Schneiden notwendig ist, urn alle Telle paBgenau in- 
und aneinander anordnen zu kSnnen. Danach werden dann 
die Telle auf den TrSger, der mit der Intarsie verse- 
15 hen werden soil und bei dem es sich beispielsweise uiti 

eine RohtOr handelt, geleimt, wobei dies entweder un- . . 
mittelbar oder nach einer Vorfixierung der Telle bei- 
spielsweise mit Hilfe einer auf die spatere Sichtseite 
der Intarsie aufgeleimten diinnen Folie erfolgt. An das 
Auf leimen der Intarsie auf den TrMger schlieBen sich 
Nachbehandlungsarbeiten wie Schleifen, ttberspritzen, 
Lackieren und Versiegeln an. 



10 



20 



26 



30 



35 



Dieses herkfimraliche Vorgehen erfordert insbesondere 
wegen der Schwierigkeiten, alle Teile genau in- und 
aneinander passend zuzuschneiden, erhebliches hand- 
werkliches Geschick und erheblichen Zeitaufwand. Mit 
Intarsien versehene Teile sind daher verhSltnismSBig 
kostspielig. DarUber hinaus fallen bei dem herkOmm- 
lichen Vorgehen erhebliche Verschnittmengen aus teu- 
rem Furnierholz an. 

Es ist bereits auch bekannt, das Schneiden der Teile 
aus den Furnierblattern mit Hilfe einer Dekupier- 
sSge durchzufiihren, was ies grundsStzlich ermoglicht, 
hShere Schnittleistungen und somit geringeren Zeit- 
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1 aufwand zu erreichen. Es entstehen dabei jedoch weniger 
saxibere Schnittfugen, so dafi erh5hte Nacharbeit erfor- 
derlich ist. AuBerdem lassen sich' spitze Ecken wegen 
des endlichen SMgeblattdurchmessers nicht schneiden. 

5 SchlieBlich lassen sich Ausschnitte innerhalb eines . 
Furnierblattes nicht ohne einen vom Rand des Fur- 
l5l^3ttgs ausgehenden Einschnitt schneiden , was 

die M5glichkeiten bei der Mustergestaltung einschrMnkt 
und den Verschnitt erh5ht. Die Mechanisierung der Schneid- 

0 arbeit mit Hilfe einer Dekupiersage schrSnkt einerseits 

die Mustergestaltung ein und fdhrt andererseits zu 
keiner nennenswerten Verringerung der Hers tel lungs zeit. 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das gattungs- 
15 gemSBe Verfahren derart auszubilden, daB die Herstellung 
einer Intarsie weniger Zeit und Arbeitsaufwand erfordert. 
DarUber hinaus soil auch der Verschnitt moglichst gering 
sein. 

20 Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB dadurch gelcSst, dafl 
die Telle aus dem jeweiligen FurnierbLatt mittels 
eines Laser-Schneidstrahls. geschnitten werden. 

Der Laser-Schneidstrahl erzeugt eine nur kleine Schnitt- 
25 fuge und kann sehr genau und mit verhSltnismaBig hoher 
Geschwindigkeit gefUhrt werden. Dies ermoglicht es, be- 
liebige Muster auch mit spitzen Ecken schnell zu schnei- 
den. Die Schnittkanten sind derart sauber, daB eine Nach- 
arbeit nicht erf order lich ist. Da es moglich ist, mit 
30 dem Laser-Schneidstrahl von oben in das Purnierblatt 
einzustechen, sind auch Ausschnitte ohne einen vom Rand 
des " Furnierblattes bis ztim Ausschnitt fUhrenden Ein- 
schnitt maglich. Die zahlreichen manuellen TStigkeiten 
beim Schneiden und Nacharbeiten der Telle entfallen so- 
35 mit beim erf indungsgemSBen Vorgehen. 
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1 Dariiber hinaus ist es beim erf indungsgemafien Vorgehen 
nicht notwendigr die Formlinien der Telle der Intarsle 
auf das zu schneldende FurnierbLatt auf zuzelchnen. 
Vlelmehr werden die entsprechenden FUhrungsanweisungen 
6 in das Steuergerat einer entsprechenden Laser-Brenn-* 
schneidinaschine gegeben, was es erm5glicht, dasselbe 
Muster in groBer Anzahl zu reproduzieren, d.h. eine 
beliebig groBe Anzahl derselben Intarsie zu fertigen, 
ohne dafl jeweils die Formlinien im Einzelfall auf die 
10 FurnierbLatter auf gezeichnet zu werden brauchen. 

In vorteilhafter Ausbildung der Erfindung ist vorgese- 
hen, daB das Laser-Schneiden unter Schutzgas, und zwar 
vorzugsweise unter Sticks toff (N2) erfolgt. 

In vorteilhafter Ausbildung der Erfindung ist ferner 
vorgesehen, dafl die Schnittfuge eine nur geringe Brei- 
te von vorzugsweise 0,15 mm oder weniger hat. Dies er- 
mOglicht es, daB der beim Schneiden eines Teils entlang 

20 einer gegebenen Formlienie anfallende Schnittrest sei- 
nerseits als Teil einer Intarsie benutzt werden kann und 
kombiniert werden kann mit einem aus einem anderen Fur- 
nierblatt entlang derselben Formlinie geschnittenen, ein- 
zusetzenden Teil. Aus zwei Furnierblattern gleicher 

25 GroBe kOnnen somit zwei Intarsien gefertigt werden, die 
jeweils gleiche Gr5fie wie eines der FurnierbLatter 
und untereinander gleiche Muster haben, wobei sie jedoch 
insofern komplffmentSr gestaltet sind, als ein Teil, das 
bei der einen Intarsie aus dem einen Furnierholz besteht, 

30 bei der anderen Intarsie aus dem anderen Furnierholz be- 
steht. Das gleiche gilt entsprechend auch fOr Intarsien 
aus mehr als zwei verschiedenen Furnierblattern- DarUber 
hinaus gilt das gleiche auch sinngemafi ftlr einfachere 
Intarsien aus lediglich einem FurnierbLatt , wobei die 

35 Teile nach dem Schneiden Wiederum so zusammengef Ugt wer- 
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den, daB sie sich von der Anordnung im ursprtinglichen Fur 



Auf jeden Fall ist durch die vorstehend erlSuterte Verwen- 
dung der beiderseits der Schnittfugen liegenden Bereiche 
der Furnierblatter als Telle fttr Intarsien ein v5J.lig 
verschnittfreies Arbeiten moglich. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erf indung sind in 
den Unteransprtichen gekennzeichnet. 



Ein Ausf uhrungsbeispiel der Erf indung wird im folgenden 
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen nSher eriautert. Es 
zeigen: 



nierblat t 



durch andere Ausrichtung unter scheiden. 



10 



15 



Figur 1 



eine schematische Vorderansicht 
einer Laser-Brennschneidmaschine, 
wie sie beim erf indungsgemSflen 
Vorgehen anwendbar ist; 



20 



Figur 2 



ein Schema eines Grundrisses zur 
Erl^uterung der bei der Intarsien- 
herstellung durchlauf enen Verfah- 
rensschritte; 



25 



Figur 3 



eine Ansicht von drei Furnier- 
biattern vor dem Schneiden; 



30 



Figur 4 



eine Ansicht von drei Intarsien/ 
die aus Teileh zusammengefiigt wor- 
den sind, die aus den drei Furnier- 



biattern gemaB Figur 3 geschnit- 
ten worden sind; und 



Figur 5 



ausschnittsweise einen Schnitt 
durch eine mit einer Intarsie ver- 
sehene T(ir. 
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1 Eine Laser-Brennschneidemaschine, wie sie in Pigur 1 ge- 
zeigt ist, ist an sich bekannt. Sie umfaflt zwei senkrecht 
zur Zeichenebene von Figur 1 verlaufende Schienen 2, auf 
denen verfahrbar ein Portalwagen 4 ISuft. Am Portalwa- 

5 gen 4 ist quer zu den Schienen 2 verschiebbar ein Schlit- 
ten gefUhrt, der seinerseits ein Lasergerfit 6 tragt, das 
im wesentlichen aus einer Laser-Strahlungsquelle 8, einem 
Schneidkopf 10 und einer Schneiddiise 12 besteht. Aus der 
Schneiddiise 12 tritt senkrecht nach unten ein ge- 
10 bUndelter Laser-Schneidstrahl sowie ein Schutzgasstrahl 
aus. 

Ferner ist quer zu den Schienen 2 verschiebbar am Portal- 
wagen 4 ein Lesegerat 14 mit einem Lesekopf 16 geftthrt. 
Zwischen den beiden Schienen 2 sind unterhalb des Lese- 
gerStes 14 ein Lesetisch 18 sowie unterhalb der Schneid- 
dUse 12 ein Arbeitstisch 20 mit einer nicht dargestell- 
ten Absaugeinrichtung angeordnet. Ferner geh5rt zur La- 
ser-Brennschneidemaschine ein Steuergerat 22 zur Uber- 
20 wachung und Steuerung der Laser-Brennschneidemaschine, 

Die vorstehend beschriebene Laser-Brennschneidemaschine 
arbeitet in der Weise, daB mit Hilfe des LesegerStes 14 
ein auf dem Lesetisch 18 angeordnetes Muster abgetastet 
25 bzw, gelesen wird und entsprechend diesem Muster die 

Schneiddiise 12 Uber dem Arbeitstisch 20 nachgefUhrt und 
der Laser-Schneidstrahl erzeugt wird. Auf dera Arbeits- 
tisch 20 befindet sich das zu schneidende WerkstUck,d. 
h. im vorliegenden Fall zumindest ein FurnierbLatt. 



15 



30 



35 



Alternativ zu dem vorstehend kurz erlSuterten Direktle- 
seveirfahren, bei dem die Schneiddiise 12 unmittelbar der 
Vorlage auf dem Lesetisch 18 nachgeftlhrt wird, kann auch 
in der Weise vorgi^gangen werden, daB zunSchst aufgrund 
des Ablesens der Vorlage ein Steuerprogramm erzeugt wird. 
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1 das gespeichert wird und wiederholt abgerufen werden 
kann. Eine weitere Alternative besteht darin, die Laser- 
Brennschneidemaschine mit Hilfe eines Programms zu steu- 
ern, das auf einem DatentrSger^ beispielsweise einem Loch- 

5 streifen, aufgezeichnet ist und vom SteuergerSt 22 abge- 
arbeitet wird. Schliefllich ist es auch mSglich, mit ei- 
nem solchen SteuergerSt 22 zu arbeiten, das eine unmit- 
telbare Programmierung von Hand und/oder eine unmittel- 
bare Handsteuerung ermCglicht. Es versteht sich/ daB 
10 eine Handsteuerung sich fUr wiederholt zu erzeugende 
Muster weniger eignet. 

Im folgenden wird das Erzeiigen von Intarsien mit Hilfe 
der anhand von Figur 1 erlSuterten Laser-Brennschneidema- 
15 schine unter Bezugnahme auf Figur 2 ausfUhrlich erlSutert, 
die einen schematischen Grundri6 einer Werkhalle zeigt - 
und die verschiedenen Arbeitsstationen erkennen ISflt. 

ZunSchst werden FurnierbLatter 24 aus dem gewtinschten 

20 Holz und in erf orderlicher Anzahl vorbereitet, wozu ge- 
hort, daB sie auf die AuBenmaBe der fertigen Intarsie zu- 
zilglich eines Bearbeitungszuschlags zugeschnitten werden. 
Jedes Furnierblatt 24 wird einzeln auf eine nicht darge- 
stellte Tischplatte gelegt, die beispielsweise als Git- 

25 terstruktur aus Messingdraht ausgebildet ist und das Fur- 
blatt von unten sttitzt. Auf der Tischplatte wird 

das Furnierblatt* 24 auf den Arbeitstisch 20 der La- 
ser-Brennschneidemaschine gelegt, die in Figur 2 durch 
das Stichwort "Schneiden" symbolisiert ist. Das Steuer- 

30 gerSt 22 der Laser-Brennschneidemaschine ist zuvor auf 

eine der vorstehend erlMuterten Weisen mit einem Programm 
fOr das gewUnschte Muster gespeist worden. Ein einf aches 
Beispiel fiir ein solches Muster ist in Figur 3 Links ge- 
zeigt, wo auf das Furnierblatt 24 die das Muster ergeben- 

35 den Formlinien 26 und 28 Aufgezeichnet dargestellt sind. 
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1 Entlang dieser Formlinien 26 und 28 wird wahrend des 
Schneidens der Laser-Schneidstrahl gefUhrt. Es sei je^ 
doch klargestellt, daB die Formlinien 26 und 28 zu kei- 
nem Zeitpunkt tatsSchlich auf das Furnierblatt 24 

5 kttrperlich aufgezeichnet sind oder werden. 

wahrend die Schneidduse 12 iiber dem Furnierblatt 24 
verfahren wird, wird der Laser-Schneidstrahl nur dann 
und dort erzeugt, wo sich eine Formlinie befindet, d.h. 

10 wo tatsSchlich zur Erzeugung des Musters und als Begren- 
zung von Teilen der Intarsie eine Schnittfuge ausgebil- 
det werden soil- Der Laser-Schneidstrahl wird in der 
Schneiddiise 12 derart gebUndelt, daB er in der Ebene des 
Furnierblattes 24 hOchste Energiedichte hat und dort 

15 schneidet. Diese Schnittstelle wander t entlang den Form- 
linien 26 und 28 und erzeugt dadurch eine Schnittfuge,. 
die beispielsweise eine Breite von 0,1 mm und saubere 
Schnittkanten hat. 



20 



Nachdem auf diese Weise an den Orten aller gewamschten 
Formlinien Schnittfugen ausgebildet worden sind, d.h. im 
Furnierblatt 24 beispielsweise die Telle 31, 32, 33, 34 
und 35 ausgeschnitten worden sind, wobei das restliche 
Furnierblatt ein Teil 36 bildet, wird das geschnittene 
25 Furnierblatt auf seiner Tischplatte aus der Laser-Brenn- 
schneidemaschine entnommen. 

Auf gleiche Weise, wie dies vorstehend fUr eines der Fur- 
nierblMtter beschrieben ist, werden beispielsweise zwei 

30 weitere, gleich groBe Furnierblatter geschnitten, die 

sich untereinander und vom vorstehend erlSuterten Furnier- 
blatt lediglich dadurch unterscheiden, daB sie aus ande- 
rem Holz bestehen. Alle drei Furnierblatter haben jedoch 
gleiche Dicke und gleiche AuBenabmessungen und werden 

35 entlang gleichen Formli^iien geschnitten, wodurch weitere 
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1 Telle 41, 42, 43, 44, 45 und 46 sowie Telle 51, 52, 53, 
54, 55 und 56 geschaffen werden (siehe das mittlere und 
das rechte Purnierblatt 24 in Figur 3) . 

5 Wenn auf diese Weise die fUr eine Intarsie benotigteR 
und gewiinschten Telle geschnitten worden sind, werden die 
Intarsien auf einem nicht dargestellten Arbeitstisch 
zusammengelegt. Dabei entstehen zunachst Rohintarsien 60, 
wie sie beispielhaft in Figur 4 

10 gezeigt sind. In Figur 4 sind drei 

Rohintarsien 60 gezeigt, die sich aus den Teilen zusam- 
menlegen lassen, die durch Schneiden der drei Furnierbiat- 
ter 24 hergestellt worden sind, die in 

Figur 3 gezeigt sind. Dabei sind identische Telle mit 

15 gleichen Bezugszeichen bezeichnet. Aus welchem der drei 
Furnierblatter 24 das jeweilige Teil gefertigt worden i§t, 
ist durch entsprechende Maserungsschraf fur angedeutet. 
Es ist erkennbar, dafi alle Teile und Elemente, die beim 
Schneiden der drei Furnierblatter 24 entstanden sind, Ver- 

20 wendung finden beim Zusanimenlegen der drei Rohintarsien 
60, so daB keinerlei Verschnitt anfSllt. Die drei Roh- 
intarsien 60 gemMB Figur 4 weisen 
dasselbe Muster auf, unterscheiden sich jedoch im Hin- 
blick auf die Art der HOlzer, aus denen die einzelnen Mu- 

25 sterelemente bestehen. Da beim Schneiden mittels des La*- 
ser-Schneidstrahls nur eine Schnittfuge von ungefShr 0,1 
nun entsteht, weisen auch die Rohintarsien 60 zwischen den 
Musterelementen lediglich Fugen in dieser Gr5Benordnung 
auf, Dabei sind Fugen mit einer Breite von ungefahr 0,1 mm 

30 nicht breiter als Fugen herkOmmlicher Intarsien und dar- 
uber hinaus nach der Fertigbehandlung der Intarsie nicht 
mehr sichtbar. 

Obwohl anhand von Figur 4 erlSutert ist, dafi aus drei 
35 geschnittenen Furnierbiattern 24 drei Rohintarsien 60 
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1 zusanunengelegt werden, sind zur Vereinf achung der Dar- 
stellung in Figur 2 lediglich zwei geschnittene Furnier- 
biatter 24 und eine Rohintarsie 60 angedeutet. 

5 Uiti die Musterelemente der Rohintarsie in ihrer Relati^- 
lage zu fixieren, wird die Oberseite der Rohintarsie mit 
Leim bestrichen und wird eine dUnne Folie bzw. ein dtin- 
nes Blatt 62 (siehe Figur 5) aufgelegt. Nach dem Trock- 
nen des Leiras liegt auf diese Weise ein handhabbares , 
10 transportables, vorfixiertes Zwischenprodukt 64 vor, das 
zwischengelagert werden kann. 

Mit der Intarsie sollen beispielsweise TUrblMtter ver- 
sehen werden. Als TrSger fUr die Intarsie dient somit 

15 eine RohtUr 66. Die RohtUr 66 wird auf der mit der In- 
tarsie zu versehenden Seite vollflSchig mit einem geeig- 
neten Leiroauftrag 68 versehen, worauf dann auf die leimbe- 
schichtete Seite der Rohttlr 66 das aus dem Zwischenla- 
ger entnommene Zwischenprodukt . 64 aufgelegt und ausge- 

20 richtet wird. Die Einheit aus der Rohttir 66 und dem Zwi- 
schenprodukt 64 wird dann in einer herk6mmlichen Presse 
gepreBt und getrocknet. Das die Presse verlassende Pro- 
dukt, das einen Aufbau hat, wie ihn schematisch im Schnitt 
Figur 5 zeigt, wird dann einer Fertigbehandlung unterwor- 

25 fen, bei der das Blatt 62 beispielsweise abgeschliffen 
wird, die die Intarsie bildenden Telle, beispielsweise 
die Telle 41 und 55, angeschliff en werden und eine Lak- 
kierung erfolgen kann. 



30 



35 



Die vorstehende Beschreibung eines Beispiels des Verfah- 
rens zur Herstellung von Intarsien zeigt, daB zum Schnei- 
den der Furnierbiatter praktisch keine raanuellen Arbeits- 
vorgSnge mehr ausgefUhrt zu werden brauchen, so daB der 
erforderliche handwerkliche Arbeitsaufwand zur Intarsien- 
herstellung stark verring^rt ist. DarUber hinaus ist es 
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^ erkennbar, dafi eine verschnittf reie Fertigung m5glich 
ist. 

Es versteht sich, daB die Erfindung nicht auf das vorste- 
^ hend beschriebene Ausf tihrungsbeispiel beschrSnkt ist.* So 
ist beispielsweise eine Fertigung ohne Herstellung des 
Zwischenproduktes 64 und dessen Zwischenlagerung mSglich. 
Oabei wilrde dann allerdings der Vorteil entf alien, daB 
das Zwischenprodukt 64 selbstSndig handhabbar und auf 

^0 einfache Weise transportierbar ist, was es ermoglicht, 
das Zwischenprodukt selber zum Gegenstand des Handels zu 
machen. Ferner versteht es sich, daB die Intarsie nicht 
aus drei verschiedenen Furnierblattern 24 gefertigt wer-- 
den zu braucht, sondern auch aus einer gr5Beren oder klei- 

15 neren Anzahl von Furnierblattern gefertigt werden kann. 
Ferner ist es in Abweichung vom vorstehend beschriebenen 
Ausf tihrungsbeispiel in5glich, zunSchst eine grSBere An- 
zahl von Furnierblattern aus gleichem Holz zu schneiden, 

bevor die ftir die Intarsie ben5tigten Furnierblatter aus 
2Q anderen HSLzern geschnitten werden. SchlieBlich kon- 

nen auch mehrere Furni erbLatter in der Laser-Brenn- 
schneidemaschine glelchzeitig ubereinanderl legend ge- 
schnitten werden, wozu sie provisorisch miteinander 
verklebt sein konnen. Das gl e i chzei t i ge Schneiden er- 
2g hoht die Schneidlei stung, d.h- die Anzahl der je Zeiteinheit ge- 
schnittenen Furnierblatter, und stellt storungsfrei 
sicher, daB die Schnittfugen in den gleichzeitig ge- 
schnittenen Furnierblattern genau gleichen Verlauf 
haben. 

30 

Das Verfahren zur Herstellung einer Intarsie aus mehre- 
ren Teilen aus Furnierholz sieht vor, die jeweiligen Fur- 

35 
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nierbiatter mittels eines Laser-Schneidstrahls in die 
erforderlichen Telle aufzuteilen. Auf diese Weise erge- 
ben sich sehr genaue, durch saubere Schnittkanten begrenz- 
te Schhittfugen, die keinerlei Nacharbeit erfordern. Die 
Schnittfugen haben eine so geringe Breite, daB die Be- 
reiche des Furnierblattes beiderseits der Schnittfuge 
als Telle ftir die Intarsle verwendbar sind. MUhsame 
Handarbeit zum Zuschneiden der Telle ftir elne Intarsle 
entfailt; ferner ist der Zeltaufwand stark verringert. 
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